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Der angives en fremgangsmade, saint en stabeform (1) 
til stabning af profiler, isaer mallevinger, af fiber- 
forstaerker matrix (5) , son er ejendommelig ved at stob- 
ning af et profil (10) finder sted i een arbejdsgang, 
idet den f iberf orstaerkede matrix (5) udlagges i to langs 
en haengsellinie (4) sanunenholdte f orm-halvdele (2, 3) 
hvori de to dele af profilet (5a, 5b) stobes ud i eet 
stykke. De to profildeles endeflader (5c, 5d) , sammen- 
fores ved sammenlukning af stobeformen omkring hasngs- 
lingslinien (4), inden den f iberf orstaerkede matrix (5) 
er haerdet. Herved opnas et profil (10) med en ubrudt 
r- f iberstruktur i hele profilets (10) omkreds. 
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Fordelepe er, at flere ressourcekraevende delproces- 
ser ved fremstilling af profiler af fiber forstarket 
matrix (5) efter den kendte teknik, sasom, stobning af 
to prof ilhalvdele, planslibning af disses samleflader, 
sammenlimning af de to halvdele og ef terpudsning af 
profilet, -helt kan undlades. Desuden vil profiler (10), 
is*r mollevinger, fremstillet efter den nye teknik ikke 
have svagheder i samlingerne mellero to prof ilhalvdele, 
idet samlingerne omfatter gennerogaende fibre fra 
matrixen (5). 
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Den foreliggende opfindelse ang&r en fremgangsm&de 
og en form til fremstilling af hule profiler fortrinsvis 
vindmollevinger i f iberf orstaerket matrix s&som glas- 
fiber. 

5 Mollevinger fremstilles saedvanligvis i forme, hvor 

vingeprof ilets over- og underside fremstilles hver for 
sig ved pSlaegning af glasf iberarmering i de respektive 
forme, og hvor de to halvdele efter haerdning efterfolg- 
ende sammenftfjes. I det faerdige produkt forekommer der 

10 s&ledes en afbrydelse af f iberarmeringen i samlings- 
omrSdet, hvilket er en svaekkelse af styrken. 

Inden de to halvdele kan sammenf ojes, skal der 
imidlertid forst foretages en planslibning af profiler- 
nes anlaegsf lader, s&ledes at disse kan presses imod 

15 hinanden og limes med optimal pasning. 

Efter haerdning efterpudses prof ilets samlingskanter 
og flader i al almindelighed til opn&else af et glat 
profil, s&ledes at mollevingen over det meste af f laden 
vil have en laminar vindstromning. 

20 Det har imidlertid vist sig, at de faerdige vinge- 

prof iler ved pSvirkning af vindkraef ter , der udvirker 
bSde en bojning og vridning af vingeprof ilet, udviser en 
svaghed netop ved disse samlinger, en svaghed der i den 
sidste ende vil kunne fore til brud p& vingen i omr&det 

25 ved samlingerne. Et yderligere nedbrydende moment er 
ogsS det naesten altid foreg&ende slid p& vingen, der 
forfirsages af storre eller mindre vindbSrne partikler 
sSsom sandskorn. 

Det er erkendt, at den beskrevne m&de til sammen- 

30 fojning af glasf iberemner med hinanden i almindelighed 
har en sSdan svaghed, men at sammenf ojningsmetoden er 
brugbar, hvis de pSgaeldende sammenf ojninger ikke udsaet- 
tes for uf orholdsmaessigt store belastninger . Ideelt 
tilstraebes der samlinger, der har samme h&rdhed og flek- 

35 sibilitet som resten af konstruktionen, hvilket ikke er 
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opn&et ved den ovenfor beskrevne f remgangsmide, da lim- 
ningen ikke omfatter gennemgSende fibre, der kan tilfore 
samlingen b&de den forn0dne f leksibilitet og styrke. 
Fra DE-A 34 08 916 kendes en fremgangsm&de og en 

5 form til samling af faerdige skaller af lyshaerdende poly- 
ester til et hullegeme. Skallerne anbringes oven p& 
hinanden med overlappende kanter i den nederste form- 
halvdel, hvorefter formen lukkes. De overlappende kahter 
trykkes sammen ved at introducere trykluft eller en 

10 ekspanderende skum i hulheden. Skallernes kantomr&de er 
uafhaerdede, idet disse har vaeret afdaekket med en afdaek- 
ning, der ferst f jernes, n&r skallerne skal sarnies. 

Form&let med den foreliggende opfindelse er at 
angive en fremgangsmSde og en form til fremstilling af 

15 profiler i f iberforstaerket matrix, fortrinsvis glasfiber 
ved hvilken der nemmere kan fremstilles eksempelvis 
vingeprof iler med en st0rre styrke end hidtil. 

Dette er ifolge opfindelsen opn&et ved en frem- 
gangsmcide, ved hvilken formgivningen af et profil finder 

20 sted i en arbejdsgang, idet den f iberf orstaerkede matrix 
udlaegges i en form med mindst en haengsellinie, hvori 
prof i let stobes ud i et stykke i den oplukkede form, og 
hvor de to sidekanter, der danner profilets samlings- 
kant, sammenfores ved sammenlukning af formen omkring 

25 haengslingslinien, inden den f iberf orstaerkede matrix er 
haerdet, og hvilket profil, efter haerdning af den fiber- 
f orstaerkede matrix, udtages af formen ved Sbning af 
denne omkring haengslingslinien, til eventuel nodvendig 
ef terbehandling . 

30 Opfindelsen omfatter tillige en form, der er ejen- 

dommelig derved, at den omfatter i det mindste en ak- 
sialt orienteret haengsellinie, sSledes at formen kan 
lukkes sammen, sk de indvendige flader i denne danner 
yderskallen af profilets form. 

35 I henhold til f remgangsmSden og formen ifalge op- 

findelsen opnSs et profil med en starre styrke, da pro- 
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filet ved formens haengselslinie er ubrudt, og ligesom 
resten af profilet har en intakt f iberstruktur, der i 
hele prof i lets omkreds danner en helstobt konstruktion 
med ubrudte fibre. Den bedre styrke under streges tillige 

5 af et ensartet haerdesvind i hele konstruktionen, hvor 
der ved sammenlimning af to dele forekommer et andet 
haerdesvind i selv sammenf ojningen, hvilket stresser 
konstruktionen . 

Opfindelsen resulterer tillige i st0rre nojagtig- 

10 hed, ensartethed i godstykkelse, samt ensartet densitet, 
hvilket medvirker til et profils modstandsevne specielt 
over for dynamiske belastninger . De naevnte forhold ind- 
virker tillige positivt p& en konstruktions modstand 
overfor udmattelsesbrud, hvor en konstruktion ifolge 

15 opfindelsen er meget bedre end en sammenlimet. 

Med opfindelsen er det ogsS muligt at gore bagkan- 
ten af et vingeprofil tyndere, hvorved stojen fra vind- 
moller kan reduceres. 

Den beskrevne f remgangsmlide og formen ifolge op- 

20 findelsen muliggor endvidere, at profilet kan fremstil- 
les pS en langt nemmere m&de, da den fornaevnte planslib- 
ning af anlaegsf laderne er undg&et. 

Formen og fremgangsm&den ifolge opfindelsen har 
vist sig at vaere saerdeles velegnet til f remstilling af 

25 isaer mindre vindmollevingeprof iler . 

Opfindelsen beskrives i det folgende naermere ined 
henvisning til tegningen p& hvilken 

fig. 1 er et perspektivbillede af en udklappet form 
30 til et vindmollevingeprof il med udlagt glasf iberarmering 
med matrix 

fig. 2 et sidesnit af en sammenklappet form med et 
vingeprofil, og 

fig. 3 et tvaersnit gennem en masteprofil fremstil- 
let ifolge opfindelsen. 



35 



DK 171948 B1 



Fig, 1 viser en form 1, der bestSr af to halvdele 2 
og 3, der er haengslede til hinanden med et haengsel 4. 
Formen 1 er vist i den udsl&ede stilling, i hvilken 
glasf iberarmering med matrix 5 til vingeprof ilet udlaeg- 

5 ges i flere lag. 

P&laegning af glasf iberarmering med matrix 5 foreg&r 
over hele f laden i formen 1, dvs. ubrudt over formens 
hangs lingspunkt 4, der, n&r formens to halvdele 2 og 3 
klappes imod hinanden, vil befinde sig ud for vingepro- 

10 filets forkant. 

Af hensyn til drejning omkring haengslingslinien vil 
denne og dermed oqsk vingeprof i lets forkant vaere lige. 

Der vil imidlertid trods alt vaere behov for en vis 
efterslibning af profilets forkant, da ombukningen ved 

15 haengslingslinien kan af stedkomme mindre ujaevnheder. 

Dette kan imidlertid undgSs, hvis formen fremstilles med 
en markant usymmetrisk haengsling, hvor man f.eks. fore- 
stiller sig, at haengslingslinien befinder sig uden for 
profilets f orkantomr&de, eksempelvis tilbagetrukket 1/3 

20 af profilets bredde fra forkanten. Behovet for efter- 
slibning af forkanten er p& denne m&de minimeret, og 
endvidere opn&s der ogs& den fordel, at prof ilet i 
haengslingsomrlidet vil have en forholdsvis jaevnere over- 
flade, og samtidigt kan den ubrudte f iberstruktur i hele 

25 profilets omkreds bibeholdes. 

Fig. 2 viser sammenforingen af profilets to halv- 
dele 5a og 5b ved profilets bagkant 5c-5d. Sammenforin- 
gen skal foregS umiddelbart efter, at udlaegningen og 
blodgeringen af glasf iberarmeringen er afsluttet, sSle- 

30 des at denne uden problemer lader sig bpje i omrSdet af 
haengslingslinien 4, der forlober langs hele profilets 
forkant, og endvidere at glasf iberarmeringen kan sammen- 
fojes ved bagkantens anlaegsf lader 5c og 5d„ 

Udlaegningen af glasf iberarmering i omr&det, der 

35 skal danne profilets bagkant 5c-5d, udfores s&ledes, at 
yderkanterne tilspidses, dvs. gradvist aftager i gods- 
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tykkelse ud mod kanten, sSledes at glasf iberarmeringens 
bagkantomr&der 5c-5d under sammenklapningen af formen 1 
vil blive bragt i taet kontakt med hinanden over en vis 
bredde, s&ledes at fibre fra de to sider indflettes med 

5 hinanden, hvilket har den fordel, at ogsk bagkanten vil 

antage en homogen glasf iberstruktur i modsaetning til 
samlinger, der udfores pS saedvanlig mide, og hvor sam- 
menfletning af fibre ikke finder sted. 

En anden fordel ved stobemetoden ifolge opfindelsen 

10 er, at der undg&s spaendinger i prof ilet, da haerdningen 
foreg&r i profilets faerdige form. 

Umiddelbart for sammenklapningen af de to dele 
5a-5b, der danner profilet, vil der kunne indsaettes en 
forstaerkningsbjaelke (ikke vist) mellem de to profilhalv- 

15 dele, hvis dette onskes. 

Den beskrevne metode vil ogsk kunne udfores i til- 
faelde, hvor der kun laegges et lag glasf iberarmering. 

Fremgangsm&den ifolge opfindelsen vil med fordel 
ogsk kunne anvendes til fremstilling af andre profiler 

2 0 s&som sejlskibsmaster som vist i fig. 3, hvor der ek- 
sempelvis stobes et U-profil 10, der ifolge den oven- 
stSende fremgangsm&de og form er dannet fra en forholds- 
vis &ben form, og ved omsvingning omkring et symmetri- 
punkt 4 har antaget den viste form, og hvor der i for- 

2 5 bindelse med stobeprocessen kan p&stobes en tvaerg&ende 

forstaerkningsbjaelke 11, hvorp& lobegangen til sejlet kan 
f astgores . 

Masteprof ilet kan for sS vidt fremstilles p& samme 
mSde som det ovenfor beskrevne vingeprofil, hvor bag- 
30 kanterne er fort sammen, idet der for at skaffe adgang 
til forstaerkningsprof ilet 11 blot skal foretages en 
bortskaering af profilets bageste spids, der pS tegningen 
er markeret med stiplet linie. 

Fremgangsm&den og formen ifolge opfindelsen vil 

3 5 ogsS kunne anvendes til fremstilling af andre former for 

f iberforstaerket matrix eksempelvis kulfiber. 
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PATENTKRAV: 

1. Fremgangsm&de til fremstilling af profiler (10) , 
fortrinsvis mollevinger, af f iberf or staerket matrix (5) , 
isaer glasfiber i en form, kendetegnet ved, at 
f ormgivningen af et profil (10) finder sted i 6n ar- 
bejdsgang, idet den fiber f orstaerkede matrix (5) udlaegges 
i en form (1) med mindst en haengsellinie (4) , hvori 
profilet stobes ud i 6t stykke i den oplukkede form, og 
hvor de to sidekanter (5c, 5d) , der danner prof ilets 
samlingskant, sammenfores ved sammenlukning af formen 
omkring haengslingslinien (4), inden den f iberf orstaerkede 
matrix (5) er haerdet, og hvilket profil (10) , efter 
haerdning af den f iberf orstaerkede matrix (5) , udtages af 
formen ved Sbning af denne omkring haengslingslinien (4) , 
til eventuel nodvendig ef terbehandling. 

15 2. Form til anvendelse ved f remgangsm&den ifolge 

krav 1, kendetegnet ved, at den omfatter i det 
mindste en aksialt orienteret haengsellinie (4), sSledes 
at formen (1) kan lukkes sammen, sS de indvendige flader 
i denne danner yderskallen af prof ilets form. 

20 3. Form ifolge krav 2, kendetegnet 

ved, at haengsellinien (4) er anbragt uden for profilets 
(10) kantomrSde. 

4. Form if0lge krav 2 og 3, kendetegnet 
ved, at haengsellinien (4) er anbragt markant usymmetrisk 

25 i forhold til profilets forkant. 

5. Form iffllge krav 2 og 3, kendetegnet 
ved, at haengsellinien (4) er tilbagetrukket 1/3 af pro- 
filets (10) bredde fra profilets forkant. 
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6. Profil (10), fortrinsvis mollevinge, af fiber- 
forstaerket matrix (5) , isaer glasf iber fremstillet i 
henhold til f remgangsm&den iffllge krav l, samt ved an- 
vendelse af formen (1) ifolge ethvert af kravene 2-5, 
kendetegnet ved, at profilet (10) ved formens 
haengsellinie (4) er ubrudt, samt at den evrige del af 
profilet (10) har en ubrudt f iberstruktur , der i hele 
profilets omkreds danner en helstobt konstruktion med 
ubrudte fibre. 
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